esp@cenet document view 


Page 1 of 1 


Spin drawing high shrirRTage synthetic yarn using very hot heating surfaces 


i^h 


Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 
Application number: 
Priority number(s): 


DE1 9650226 

1997-06-12 

GROS RAHIM (DE) 

BARMAG BARMER MASCHF (DE) 

D02J13/00; D02J1/08; D01D5/084; D01D5/096; 
D01D5/098 

D02J13/00B, D02G1/20, D02J1/08 
DE1 9961 050226 19961204 

DE19961050226 19961204; DE19951045321 19951205; 
DE1 9961 01 1860 19960326 


Abstract of DE1 9650226 

Multifilament synthetic yarn (1 ) isspun, drawn and relaxed by taking it without contact near an 
extended heating surface which is above the melting point of the yarn material. The filaments of the 
yarn are intermingled prior to the heat treatment (8) by an intermingling jet (63). 
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@ Verfahren zum Spinnen, Verstrecken und Aufspulen eines synthetischen Fadens 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spinnen, Ver- 
strecken und Aufspulen eines synthetischen Fadens. Hierbei 
wird der Faden vor der Aufwicklung einer Warmebehand- 
lung zur Verstreckung und/oder Entspannung (Relaxierung) 
unterworfen. Die Warmebehandlung erfolgt, indem der 
Faden im wesentlichen ohne Beruhrung uber eine langge- 
streckte Heizoberflache gefuhrt wird, die auf eine Tempera- 
tur oberhaib der Schmeiztemperatur des Fadenmateriais 
erhitzt ist. Bevor der Faden der Warmebehandlung unterzo- 
gen wird, erhalt er in einer Verwirbelungsduse einen fur die 
Warmebehandlung erforderlichen FadenschluS. 
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thermischen Relaxierbehan^^pmwenden. 

Die Warmebehandlung wl^rorzugsweise bei einer 
Oberflachentemperatur der Heizoberfleche von 100 
Kelvin oberhalb der Schmelztemperatur des Fadenma- 
terials durchgefUhrt Bei Faden aus Polyamid, Polyester 
oder Polytrimethylenterephthalat ist die Heizoberfla- 
chentemperatur vorzugsweise hoher als 350° C, bei Fa- 
den aus Polypropylen vorzugsweise hoher als 200° C. 

Bei der Warmebehandlung mit den hohen Tempera- 
turen wird der Faden nur einer geringen Fadenzugkraft 
unterworfen, die bei einer Relaxierbehandlung niedri- 
ger als die zur Verstreckung des bereits orientierten 
Fadens erforderliche Zugkraft ist Bei der Verstreckung 
liegt die Fadenzugkraft oberhalb der zur plastischen 
Verformung erforderlichen Zugkraft des Fadens. 

Aufgrund der niedrigen Fadenzugkraft ist es moglich, 
daB die Warmebehandlung zwischen einer Galette und 
einer Aufwicklung erfolgt, wobei die Fadenzugkraft so 
eingestellt wird, daB sie gleichzeitig als Aufwickelzug- 
kraft geeignet ist Hierbei ist die Verwirbelung nach der 
Warmebehandlung direkt der Aufwicklung vorgeschal- 
tet Die Verwirbelung vor der Warmebehandlung wird 
vorteilhafter Weise vor der Galette angeordnet, so daB 
eine sichere Fadenfuhrung durch die Galette erfolgen 
kann. 

Urn eine gleichmaBige Fadenzugkraft einstellen zu 
konnen, ist die Verfahrenvariante nach Anspruch 5 von 
Vorteil. Hierbei erfolgt die Verwirbelung vor der War- 
mebehandlung bereits vor der ersten Galette und die 
Verwirbelung nach der Warmebehandlung hinter der 
zweiten Galette. 

Insbesondere nach dem Verfahren des Kurzspinnens 
sind die entstehenden verstreckten Faden sehr 
schrumpfanfallig und bereiten beim Aufspulen und Wei- 
terverarbeiten erhebliche Schwierigkeiten. In diesem 
Falle laBt sich die Verfahrensvariante nach Anspruch 7 
vorteilhaft anwenden. 

Die Verfahrensvariante nach Anspruch 9 ist beson- 
ders dann geeignet, wenn die Stability des Fadenschlus- 
ses durch Verwirbelung zu gering ist, so daB kein ausrei- 
chender FadenschluB entsteht. 

Das Verfahren laBt sich auf alle gangigen Polymerty- 
pen anwenden. Fur die mechanischen Eigenschaften 
von Faden kann es vorteilhaft sein, daB diese aus einer 
Rezeptur verschiedener Polymere ersponnen werden. 
Beispielsweise ist bekannt, daB die Beigabe von bis zu 
5% PBT (Polybythylenterephtalat) zu PETP die Spinn- 
barkeit und die elastischen Eigenschaften der Fasern 
verbessern. 

Mit diesem Verfahren konnen bevorzugt Polypropy- 
lene mit einer engen Molekulargewichtsverteilung im 
Bereich < 3, insbesondere auf Metallocene-Basis her- 
gestellte Typen verarbeitet werden. 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand der Fig. 1 bis 3 beschrieben. 

Fig. 1 zeigt schematisch das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren und die dazu erforderlichen Vorrichtungsteile. 

Fig. 2 und 3 zeigen schematisch einige modifizierte 
Verfahrensvarianten und die dazu erforderlichen Vor- 
richtungsteile. 

Soweit nichts gesagt ist, gilt die Beschreibung fur 
Fig. 1-3. 

Ein Faden 1 wird aus einem thermoplastischen Mate- 
rial gesponnen. Das thermoplastische Material wird 
durch eine Fulleinrichtung 2 dem Extruder 3 aufgege- 
ben. Der Extruder 3 ist durch einen Motor 4 angetrie- 
ben. Der Motor 4 wird durch eine Motorsteuerung 49 
gesteuert In dem Extruder 3 wird das thermoplastische 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spinnen, 
Verstrecken und Aufspulen eines synthetischen Fadens 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Ein derartiges Verfahren ist aus der Offenlegungs- 
schrift DE 195 06 369 bekannt. 

Bei diesem Verfahren hat sich gezeigt, daB beim Auf- 
heizen eines synthetischen Fadens mittels einer Heizein- 
richtung mit langgestreckter Heizoberflache, die auf ei- 
ne Oberflachentemperatur, die oberhalb der Schmelz- 
temperatur des Fadenmaterials liegt, erhitzt ist, sowie 
mit einer mit Einlauf in die Heizeinrichtung eintretende 
Dampfbehandlung der Restschrumpf des Fadens besei- 
tigt oder vermindert wird. Eine derartige Schrumpfbe- 
handlung ist insbesondere vor der Aufwicklung erfor- 
derlich, urn die Schrumpfneigung des gerade auf gespul- 
ten Fadens auf der Spule zu vermeiden, da der sog. 
Spulenschrumpf eine Erhdhung der Fadenzugkraft auf 
der Spule bewirkt, die zur Zerstorung der Spule fuhren 
kann. 

Bei der Warmebehandlung des Fadens mit hoheren 
Temperaturen besteht die Gefahr, daB einzelne Fila- 
mente uberhitzt werden oder einzelne Filamente bre- 
chen. In der DE 195 06 369 wird vorgeschlagen, den 
FadenschluB durch eine Preparation herzustellen. Die 
Preparation besitzt jedoch den Nachteil, daB sie sich 
wahrend der Aufheizung zum Teil verfliichtigt, und der 
Faden fur eine anschlieBende Verarbeitung im ProzeB 
zu wenig Preparation enthalt. Da sich bei dem Verfah- 
ren insbesondere die schnelle Aufheizung des Fadens 
als besonders giinstig auf die Schrumpfbehandlung aus- 
wirkt, wurde zudem ein erhohter Praparationsauftrag 
eine gegenteilige Wirkung erzielen. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen aus einer 
Vielzahl von synthetischen Filamenten bestehenden Fa- 
den mit geringem Spulenschrumpf herzustellen und den 
Faden mittels einer insbesondere schockartigen War- 
mebehandlung zu erwarmen. 

Die Losung der Aufgabe ergibt sich aus den Merkma- 
len des Anspruchs 1. 

Der besondere Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens liegt darin, daB die Filamente des Fadens mit 
einem ausreichenden Zusammenhalt in eine Warmebe- 
handlungszone einlauf en. Damit wird verhindert, daB 
bei starkem Auseinanderspreizen der Filamente, z. B. 
durch elektrostatische Aufladung, einzelne Filamente 
uberhitzt werden oder sogar brechen konnen. Die zur 
Schrumpfbehandlung vorteilhafte schockarige Erwar- 
mung mittels einer Heizeinrichtung, deren Heizoberfla- 
che auf eine Temperatur oberhalb der Schmelztemper- 
tatur des Fadenmaterials erhitzt ist, wird durch den Fa- 
denschluB nicht behindert. Die Weiterbehandlung des 
Fadens im ProzeB ist durch die Verwirbelung der Fila- 
mente des Fadens gewahrleistet Ein Verlust an Prepa- 
ration in der Warmebehandlungszone hat keine nach- 
teiligen Auswirkungen auf den FolgeprozeB. 

Das Verfahren nach Anspruch 2 besitzt zudem den 
Vorteil, daB der Faden zur Warmebehandlung einen 
weniger stabiien FadenschluB aufweist Dadurch wird 
eine langsbezogene gleichmaBige Erwarmung des Fa- 
dens erreicht Der fur die nachfolgende Bearbeitung er- 
forderliche stabile Zusammenhalt der Filamente wird 
dem Faden erst nach erfolgter Warmebehandlung auf- 
gegeben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich sowohl 
zur besseren thermischen Behandlung bei Verstreckung 
als auch bei einer der Verstreckung nachgeschalteten 
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Material aufgeschmolzen. Hierzu(j^ft zum einen die 
Verformungsarbeit (Scherenergie),^Kurch den Extru- 
der in das Material eingebracht wird. Zusatzlich ist eine 
Heizeinrichtung, z. B. in Form einer Widerstandsheiz- 
ung 5 vorgesehen, die durch eine Heizungssteuerung 50 
angesteuert wird. Durch die Schmelzeleitung 6, in der 
ein Drucksensor 7 zur Messung des Schmelzedruckes 
fur eine Druck-Drehzahlsteuerung des Extruders 3 vor- 
gesehen ist, gelangt die Schmelze zu einer Zahnradpum- 
pe 9, die durch Pumpenmotor 44 angetrieben wird Der 
Pumpenmotor 44 wird durch die Pumpensteuerung 45 
derart angesteuert, dafl die Pumpendrehzahl feinftihlig 
einstellbar ist Die Pumpe 9 fordert den Schmelzestrom 
zu dem beheizten Spinnkasten 10. Zur Vereinfachung 
wurde die Schmelzezufuhr — wie oben beschrieben — 
in Fig. 2 und Fig. 3 nicht gezeigt 

An der Unterseite des Spinnkastens befindet sich die 
Spinnduse 1 1. Aus der Spinnduse 1 1 tritt die Schmelze in 
Form von feinen Filamentstrangen 12 aus. Die Fila- 
mentstrange durchlaufen einen Kuhlschacht 15. In dem 
Kuhlschacht 15 wird durch Anblasen ein Luftstrom 51 
quer oder radial auf die Filamentschar 12 gerichtet. Da- 
durch werden die Filamente gekuhlt. 

Am Ende des Kuhlschachtes 15 wird die Filaments- 
char zu einem Faden 1 mittels einer Praparationsein- 
richtung 56 zusammengef a6t. 

Fur Fig. 1 und2giltnur: 
Der Faden wird aus dem Kuhlschacht 15 und von der 
Spinnduse 11 uber eine Praparationseinrichtung 56 
durch eine Abzugsgalette 54 abgezogen. 

Vor der Galette 54 ist eine Verwirbelungsdiise 63 
angeordnet Hierin werden die Filamente des Fadens 1 
durch Druckluft miteinander verwirbelt. 

Der Faden umschlingt die Abzugsgalette 54 mehr- 
fach. Dazu dient eine verschrankt zu der Galette 54 
angeordnete Oberlaufrolle 55. Die Oberlaufrolle 55 ist 
frei drehbar. Die Galette 54 wird durch einen Galetten- 
motor mit einer voreinstellbaren Geschwindigkeit an- 
getrieben. Diese Abzugsgeschwindigkeit ist um ein Viel- 
faches hoher als die natarliche Austrittsgeschwindigkeit 
der Filamente 12 aus der Spinnduse 11. Von der Abzugs- 
galette 54 gelangt der Faden zu der zweiten Galette 16, 
die hier als Verstreckgalette bezeichnet wird. Die Ver- 
streckgalette 16 ist mit einer hoheren Geschwindigkeit 
angetrieben als die zuvor beschriebene Galette 54. Da- 
durch wird der Faden zwischen den beiden Galetten 54 
und 16 verstreckt. Die Galette 54 kann mit einer Tempe- 
ratur im Bereich der Glasiibergangstemperatur des be- 
treffenden Polymers beheizt sein, vorzugsweise mit ei- 
ner Temperatur zwischen 60 und 1 20° C. 

Es sei ausdrucklich erwahnt, daB die Galette 54 auch 
durch einen Streckstift oder Platte, um die der Faden 
gefuhrt wird, ersetzt werden kann. 

Eine besonders einfache Verfahrensfuhrung wurde 
sich bei der Variante nach Fig. 1 ergeben, wenn die 
Galette 54 vollig entfallt, so daB der Faden direkt von 
der Spinnzone uber die Verwirbelungsdiise 63 in die 
Heizeinrichtung 8 einiauft 

Zwischen den Galetten 54 und 16 ist eine Heizeinrich- 
tung 8 vorgesehen. Hierbei wird die Heineinrichtung 8 
zum Verstrecken und Fixieren des Fadens eingesetzt 

Bei der Verfahrensvariante nach Fig. 2 ist die Heiz- 
einrichtung 8 der Verstreckgalette 16 nachgeschaltet 
Hierbei wird die Heizeinrichtung zur Relaxierung des 
Fadens eingesetzt Bei bestimmten Fadenmaterialien, 
wie z. B. Polypropylen, kann aber auch eine Nachver- 
streckung erforderlich sein, so daB die Heizeinrichtung 
8 in der nachgeschalteten Zone zur Nachverstreckung 


und Relaxierung dient 

Fur Fig. 1-3 gilt: 
Die Heizeinrichtung 8 ist eine langgestreckte Schiene 
mit der Heizoberflache 24, zu der der Faden mit gerin- 
5 gem Abstand im wesentlichen ohne Beruhrung gefuhrt 
wird. Diese Heizschiene weist eine oder auch mehrere 
Heizstufen auf, gezeigt sind zwei, die unabhangig von- 
einander beheizt werden konnen. 
Bei dieser Ausfiihrung wird die Heizeinrichtung mit 

io sehr hohen Temperaturen, die uber der Schmelztempe- 
ratur des Fadenmaterials liegen, also im wesentlichen 
uber 220°, betrieben. Die Temperaturen der ersten 
Heizzone 27 liegen vorzugsweise etwas h6her als die 
der zweiten Heizzone 28, und zwar bevorzugt zwischen 

15 250 und 550° C. Die Temperatur der zweiten Heizzone 
28 liegt bevorzugt zwischen 150 und 450° C. 

Von der Galette 16 bzw. nach der Heizeinrichtung 8 
gelangt der Faden 1 zu dem Kopffadenfuhrer 25 und 
von dort in das Changierdreieck 26. Zwischen der Galet- 

20 te 16 bzw. der Heizeinrichtung 8 und dem Kopffaden- 
fiihrer 25 ist eine zweite Verwirbelungsduse 62 ange- 
ordnet In der Verwirbelungsduse 62 erhalt der Faden 
den zur Aufspulung und zur Weiterverarbeitung erfor- 
derlichen FadenschluB. In der Verwirbelungsduse 62 

25 wird im Vergleich zur Verwirbelungsdiise 63 vor dem 
Heizer der Faden starker verwirbelt 

In Fig. 1, 2 und 3 ist die Changiereinrichtung nicht 
dargestellt Es handelt sich dabei um gegensinnig rotie- 
rende Flugel, die den Faden 1 uber die Lange der Spule 

30 33 hin- und herfuhren. Dabei umschlingt der Faden hin- 
ter der Changiereinrichtung eine Kontaktwalze (nicht 
dargestellt). Die Kontaktwalze liegt auf der Oberflache 
der Spule 33 an, Sie dient zur Messung der Oberflachen- 
geschwindigkeit der Spule 33. Die Spule 33 wird auf 

35 einer Hiilse 35 gebildet Die Hulse 35 ist auf einer Spul- 
spindel 34 auf gespannt Die Spulspindel 34 wird durch 
Spindelmotor und Spindelsteuerung derart angetrieben, 
daB die Oberflachengeschwindigkeit der Spule 33 kon- 
stant bleibt Hierzu wird als RegelgroBe die Drehzahl 

40 der frei drehbaren Kontaktwalze abgetastet 

Es wird darauf hingewiesen, daB die Changiereinrich- 
tung auch eine ubliche Kehrgewindewalze mit einem in 
der Kehrgewindenut uber den Changier bereich hin- 
und hergefiihrten Changierfadenftihrer sein kann. 

45 Die Verfahren nach Fig. 1 bzw. Fig. 2 werden da- 
durch ausgeiibt, daB der Faden mit sehr hoher Ge- 
schwindigkeit von mehr als 3500 m/min mittels der Ga- 
lette 54 von der Spinnduse abgezogen wird. 
Es sei bemerkt, daB in alien Fallen die Galetten mit 

50 Oberlaufrollen ersetzt werden konnen durch zwei oder 
mehr hintereinander angeordnete, angetriebene Rollen, 
welche der Faden teilweise im S-Sinne und /bzw. Z-Sin- 
ne, d. h. mit aufeinanderfolgend Gegenrichtung um- 
schlingt 

55 Bei der in Fig. 3 gezeigten Verfahrensmodifikation 
wird der Faden galettenlos mit einer Abzugsgeschwin- 
digkeit > 5000 m/min direkt von der Aufwicklung 30 
aufgenommen. Die Verstreckung beginnt bereits in der 
Spinnzone. Der Faden wird sodann durch die Prapara- 

60 tionseinrichtung 56 zu der Verwirbelungsduse 63 ge- 
fuhrt Der Faden erhalt hier den zur Warmebehandlung 
erforderlichen FadenschluB. Die Warmebehandlung 
wird sodann in der Heizeinrichtung 8 durchgefuhrt Der 
Heizeinrichtung 8 ist die Verwirbelungsduse 62 nachge- 

65 schaltet. Hier erhalt der Faden wiederum den Faden- 
schluB zur Aufspulung und spaterer Weiterverarbei- 
tung. Mit dieser Verfahrensmodifikation werden Ab- 
zugsgeschwindigkeiten im Bereich zwischen 6000 bis 
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7500 m/min erreicht. 

Es hat sich bei diesen Verfahre^^Hesen, daB insbe 
sondere eine Verwirbelung der Filamente vor und nach 
der Warmebehandlung eine schockartige Erwarmung 
des Fadens begiinstigt. Durch die schockartige Warme- 
behandlung tritt eine Erhoiung des MolekulargefOges 
derart ein, daB der Spulenschrumpf des Fadens sehr 
wesentlich herabgesetzt wird. 

Urn eine gezielte Veranderung der Warmebehand- 
lung des Fadens vornehmen zu konnen, ist es vorteilhaft, 
in der Praparationseinrichtung 56 nur eine Vorprapara- 
tion auf den Faden zu bringen, die ausschlieBlich auf den 
WarmeprozeB abgestimmt ist Hierzu ist es erforderlich 
— wie in Fig. 1 gezeigt — , daB nach der Warmebehand- 
lung in einer Nachpraparationsstufe 59 der Faden die 
zur Weiterverarbeitung notwendige Preparation erhalt. 

Das Zusammenwirken der Preparation und der Ver- 
wirbelung fuhrt dazu, daB zunachst der Praparations- 
auftrag durch die Verwirbelung nachtraglich noch 
gleichmaBig urn die Filamente verteilt wird. Hierbei 
wird der Zusammenhalt des Fadens einerseits durch das 
Praparationsmittel und andererseits durch die Verwir- 
belung bestimmt. Die Erwarmung des Fadens wird da- 
durch wesentlich beeinfluBt, da die anhaftende Emulsion 
miterhitzt werden muB. Damit laBt sich die schockartige 
Erwarmung durch die Zusammensetzung und die Men- 
ge der Preparation beeinflussen. Wie in Fig. 1 gezeigt, 
wird der Faden nach der Warmebehandlung zwischen 
der Heizeinrichtung 8 und der Verwirbelungsdiise 62 in 
einer Nachpraparationsstufe 59 nachprapariert Durch 
diese MaBnahme wird das Verfahren dahingehend vor- 
teilhaft erganzt, daB die Vorp reparation und die Verwir- 
belung vor der Heizeinrichtung ausschlieBlich auf die 
Warmebehandlung abgestimmt sind. Dagegen werden 
die Eigenschaften fur die Weiterverarbeitung aus- 
schlieBlich in der Nachpreparation und der Verwirbe- 
lung hinter der Heizeinrichtung 8 beeinfluBt In der Vor- 
preparationsstufe 56 wie der Nachpraparationsstufe 59 
wird das Praparationsmittel jeweiis uber einen Stift dem 
Faden zugefuhrt Eine Ausftihrung als Walzenprapara- 
tion ware jedoch auch moglich. In der Nachprapara- 
tionsstufe 59 wird im Vergleich zur Vorpraparationsstu- 
fe 56 der Faden mit einer groBeren Auftragsmenge pre- 
pariert, die vorzugsweise im Bereich von 0,5 bis 1,2 Ge- 
wichts-% des trockenen Fadengewichts liegt Die Ol- 
konzentration der Nachpraparation liegt im Bereich 
von vorzugsweise 5 bis 15%. Die Auftragsmenge in der 
Vorpraparation liegt bei vorzugsweise < 0,5 
Gewichts-% des trockenen Fadengewichts. Die Olkon- 
zentration liegt hierbei im Bereich von 30—70%. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist bei den ublichen 
Polymeren, also insbesondere Polyathylenterephthalat, 
Polytrimethylenterephthalat, Polypropylen und Polya- 
mid (bevorzugt PA6 oder PA6.6, aber auch PA-Blends 
verschiedener PA-Typen) mit Erfolg anwendbar. Beim 
Polypropylen mit einer engen Molekulargewichtsver- 
teilung im Bereich kleiner als 3, insbesondere auf Me- 
tallocene-Basis hergestellte Typen werden sehr gute Er- 
gebnisse erreicht 

Es sei hervorgehoben, daB eine giinstige Wirkung nur 
durch die gezielte Verwirbelung, ohne daB der Faden 
einer zusatzlichen Dampfbehandlung unterworfen wird, 
erreicht werden kann. Durch eine Dampfbehandlung 
konnen die Wirkungen noch verbessert werden. Hierzu 
ist unmittelbar am Eingang der Heizeinrichtung 8 eine 
HeiBdampfduse 23 vorgesehen, durch die HeiBdampf 
auf den Faden geblasen wird. Dieser HeiBdampf kon- 
densiert an dem bis dahin kalten Faden sofort aus und 


10 


verdunstet anschlieBend. Bej^^Londensation wird die 
entsprechende WarmemenJ^Pim Faden zugefuhrt. 
Andererseits verhindert die anschlieBende Verdunstung 
ein sehr pldtzliches Aufheizen des Fadens. Diese scho- 
nende Behandlung des Fadens konnte vorteilhaft sein 
und fuhrt in jedem Falle zu einer Reduzierung des Spu- 
lenschrumpfes. Der erfindungsgemaBe Effekt hangt — 
so weit bisher ersichtlich - jedoch nicht von der Ver- 
wendung der HeiBdampfduse ab. 

Bezugszeichenliste 


1 Faden 

2 Fulleinrichtung 
is 3 Extruder 

4 Motor 

5 Widerstandsheizung 

6 Schmelzeleitung 

7 Drucksensor 

20 8 Heizeinrichtung 

9 Zahnradpumpe 

10 Spinnkopf, Spinnkasten 

11 Spinndiise 

12 Filamente, Filamentstrang 
25 15 Ktihlschacht 

16Galette 
170berlaufroile 

23 Dampfduse 

24 Heizoberflache 
30 25 KopffadenfQhrer 

26 Changierdreieck 

27 erste Hetzzone 

28 zweite Heizzone 
30Aufwicklung 

35 33Spule 

34 Spulspindel 

35 Spulhulse 

44 Pumpenmotor 

45 Pumpensteuerung 
40 49 Motorsteuerung 

50 Heizungssteuerung 

51 Luftstrom 

54 Galeae 

55 Oberlaufrolle 
45 56 Fadenfiihrer 

58 Stift 

59 Nachpraparationsstufe 

60 Stift 

62 Verwirbelungsdiise 
50 63 Verwirbelungsdiise 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Spinnen, Verstrecken und Auf- 
55 spulen eines aus einer Vielzahl von synthetischen 

Filamenten bestehenden Fadens, bei dem der Fa- 
den vor der Aufwicklung einer Warmebehandlung 
zur Verstreckung und/oder Entspannung (Relaxie- 
rung) unterworfen wird, indem der Faden im we- 

60 sentlichen ohne Beriihrung uber eine langgestreck- 
te Heizoberflache gefiihrt wird, die insbesondere 
auf eine Temperatur oberhalb der Schmelztempe- 
ratur des Fadenmaterials erhitzt ist, dadurch ge- 
kennzeichnet) daB die Filamente des Fadens vor 

65 der Warmebehandlung mittels einer Verwirbe- 
lungsdiise verwirbelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Filamente des Fadens vor und 
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nach der Warmebehandlung^^kls jeweils einer 
VerwirbeJungsduse verwirbel^^Sen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Warmebehandlung zwischen 
einer Galette und einer Aufwicklung erfolgt. 5 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verwirbelung vor der Warmebe- 
handlung zwischen einer Spinndiise und der Galet- 
te erfolgt 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB die Warmebehandlung zwischen 
zwei Galetten erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verwirbelung vor der Warmebe- 
handlung vor der ersten Galette und die Verwirbe- 15 
lung nach der Warmebehandlung hinter der zwei- 
ten Galette erfolgt 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmebehand- 
lung galettenlos zwischen der Spinndiise und der 20 
Aufwicklung erfolgt, wobei die Abzugsgeschwin- 
digkeit oberhalb 5000m/Min liegt, vorzugsweise 
zwischen 6000 und 7500 m/Min. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmebehand- 25 
lung in mehreren Stufen erfolgt, wobei der Faden 
zumindest in eine der Stufen entlang einer langge- 
streckten Heizoberflache gefiihrt wird, die auf eine 
Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur des 
Fadenmaterials erhitzt ist 30 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Faden vor und 
nach der Warmebehandlung jeweils mittels einer 
Praparationseinrichtung benetzt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen 35 
Anspriiche dadurch gekennzeichnet„daB der syn- 
thetische Faden aus Polyester insbesondere Polyet- 
hylenterephthalet oder Polytrimethylenterephtha- 
lat besteht 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB der synthetische Fa- 
den aus einem Polyamid (PA6 oder PA 6.6 oder 
einem Blend verschiedener PA-Typen) besteht 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der synthetische Fa- 45 
den aus einem Polypropylen besteht 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der synthetische Fa- 
den aus einem Polyethylen besteht 
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